@ BUIMDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKENAMT 



iP^a ten tsch rift 
® DE 199 22 466 C2 



@ Aktenzeichen: 199 22 466.8-12 

@ Anmeldetag: 17. 5. 1999 

(g) Offenlegungstag: 7.12.2000 
@ Veroffentlichungstag 

der Patenterteilung: 13. 6.2002 



@ Int.CI.^: 

F 16 K 31/06 

B 23 K 1/002 




Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden ■^«e-«'-«'<v- 



CM 
O 
(O 

CM 

0> 
0) 

UJ 



(73) Patentinhaber: 

Schrott, Harald, 88131 Llndau, DE 

@ Vertreter 

Patentanwalte Eisele, Dr. Otten, Dr. Roth & Dr. 
Dobler, 88212 Ravensburg 



@ Erfinder: 

Ott, Hubert, 88212 Ravensburg, DE 

@ Fiirdie Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
gezogene Druckschriften: 

DE 37 18 490 A1. 

SPUR, Prof. Dr. Dr.: Handbuch der Fertigungs- 
technik Bd. 5: Fugen, Handhaben und Montieren 
Munchen, Wien Carl HanserVerlag 1986; 



CM 

O 

CO 
CD 

CM 
CM 



@ Verfahren zur Herstellung eines elektromagnetischen Ventils 

@ Verfahren zlir Herstellung eines elektromagnetischen 
Ventils, insbesonderefur einen Kiihlmittelkreislauf, mit ei- 
nem wenigstens.teilweise metallenen rohrformigen Ven- 
tilgehause, in dem ein Ventilkorper in einer Ventilkammer 
verschiebbar angeordnet wtrd, wobei ein Ventilsitz'in ei- 
nenri wenigstens teilweise metallenen Polschuh ausgebil- 
: det wtrd, der in das Ventilgehause eingesetzt wird und 
durch den eine.Verbindungsleitung zu einem in eine Ge- 
hausebohrung eingesteckten, wenigstens teilweise me- 
tallenen Anschluftrohr fuhrt, dadurch gekennzeichnet, 
dali das Anschlufirohr (13, 14) umfangsseitig mit dem 
Ventilgehause (2) und stirnseitig mit dem Polschuh (3, 4) 
mit einer durchgehenden Lotverteilung verldtet wird. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines elekiromagnetischen Ventils nach dem Oberbe- 
grifF des Anspruchs 1. 

[0002] Insbesondere fur den Einsatz in KuhlmiUelicreis- 
laufen von Kuhlgeraten, wie Kiihlschranken, Kiihltruhen 
Oder dergleichen werden bei elektromagnetischen Vcntilen 
hohe Anforderungen an die Dichtigkeit und DauersUbilitat 
gestelll. Zugleich soli ein derartiges Ventil jedoch rait wenig 
Aufwand herzustellen sein, urn eine kosiengunstige Ferti- 
gung in groBer Stuckzahl zu ermoglichen. 
[0003] Ein Ventil, das zur Ve^^yendung in einem Kiihlmit- 
telkreislauf geeignet ist, wurde beispielsweise in der 
DE 37 18 490 Al beschrieben. Dieses Ventil weist ein Ven- 
tilgehause aiif, in dem ein Ventilkorper in einer Ventilkam- 
mer verschiebbar artgeordnet ist. Ein Ventilsitz ist in einem 
Polschuh ausgebildet, der weiterhin eine Leitung zur Ver- 
bindung der Ventilkammer rait einem am Gehause ange- 
brachten AnschluBrohr aufweist. Ein Problem bei derartigen 
Ventilen bildet nach wie vordie dichte und dauerhaft stabile 
Verbindung eines AnschluBrohres mit der Ventilkammer 
bzw. dem Ventilgehause. 

[0004] Dern Fachmann sind bereits seit langem unter- 
schiedlichste StoBarten bei Lotverfahren bekannt (vgl. z. B. 
Spur, G.: Handbuch der Fertigungstechnik Band 5; Fugen, 
Handhaben und Montieren, 1986). 

[0005] Aufgabe der Erfindung isl es, ein Ventil und ein 
Hersteliungs verfahren fur dieses Ventil vorzuschlagen, das 
eine kosiengunstige Fertigung in groBer Stuckzahl bei dau- 
erhaft stabiler und dichter Ausfuhrung ermoglicht. 
[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An- 
spruchs 1 gelost. 

[0007] Dufch die in den Unteranspriichen genannten MaB- 
nahmen sind vorteilhafte Ausfuhrungen und Weiterbildun- 

gen der Erfindung moglich. 

[0008] Dementsprechend zeichnet sich ein erfindungsge- 
maBes Verfahren zur Herstellung eines elektromagnetischen 
• Ventils dadurch aus, daB das AnschluBrohr mit einem rohr- 
formigen Ventilgehause und zugleich mit einem in das Ven- 
tilgehause eingeselzten Polschuh veriotet wird. 
[0009] Die Verlotung des AnschluBrohres mit dem Ge- 
hause sorgt bereits fur einen dichten und stabileri AbschluB 
des Ventils. so daB an und filr sich bereits durch diese MaB- 
nahme eine Leckagedes Fluidkreislaufs, z. B. des Kuhlmit- 
telkreislaufs nach AuBen an die Umgebung ausgeschlossen 
ist. Durch das zusatzliche Verloten mit dem Polschuh, der 
die entsprechende Verbindungsleitung zwischen dem An- 
schluBrohr und der Ventilkammer aufweist, ergibt sich eine 
zusatzliche Abdichtung nach Innen, so daB als Leckagestelle 
fur den Fluidkreislauf nur der jeweilige Ventilsitz verbleibt. 
Gleichzeitig wird die mechanische Stabilitat verbessert. 
[0010] In einer Weiterbildung der Erfindung wird auBer- 
dem eine Verlotung- des Polschuhs mit dem Ventilgehause 
vorgesehen. 

[0011] Diese MaBnahme, die zusatzlich zu anderen Dicht- 
maBnahmen zwischen Polschuh und Ventilgehause, bei- 
spielsweise einer Verpressung des Polschuhs im Ventilge- 
hause durchgefuhrt werden kann, wird die Dichtigkeit des 
Ventils weiter verbessert. Durch die Verlotung des An- 
schluBrohrs am Ventilgehause und am Polschuh sowie des 
Polschuhs am Veniilgehause ist sicher gewahrleistei. daB 
keinerlei Kuhlfliissigkeit in den AuBenbereich des Ventils 
gelangen kann. Durch die mehrfachen Verlotungen an dieser 
Stelle isl gewissermaBen eine mehrfache Sicherung gegen 
etwaige Leckstellen eingebaul. Jede der genannten Lotslel- 
len verbessen die mechanische Stabilitat des Ventils insge- 
samt und insbesondere der Befestigung des AnschluBrohres 



im Ventilgehause. 
[0012] . In einer vorteilhaften Ausfuhningsform der Erfin- 
dung werden die beschriebenen Lotvorgange in einem Ar- 
beitsgang durchgefuhrt. Hierdurch wird der Fertigungsauf- 
5 wand und somit auch die damit verbundenen Kosten crheb- 
lich reduziert. 

[0013] Vorteilhafterweise wird der Warmeeintrag fiir die 
Verlotung durch elekiromagnetische Induktion vorgenom- 
men. Hierdurch ist eine lokal sehr eingeschrankte Erwar- 

10 mung moglich, so daB vorherige Mated albearbeitungen un- 
beeintrachtigt bleiben. Insbesondere bleibt ein gehaiteter 
Ventilsitz an dem der Lotstelle gegenuberliegenden Ende 
des Polschuhs kalt, so daB die Randschichthartung des V&n- 
tilsitzes erhalten bleibt. 

15 [0014] Zur Schonung von nicht zu verlotenden Ventilbe- 
reichen kann eine zusatzliche Kuhlung beispielsweise iiber 
eine Kiihlzange vorgesehen werden. 

[0015] In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform 
wird ein Lotring zum Einbringen des Lots an die Lotstelle 

20 verwendet. Dieser Lotring wird zwischen den Polschuh und 
das AnschluBrohr in die Gehausebohrung vor dem Einfugen 
des AnschluBrohrs eingelegt. Die Verwendung eines sol- 
chen Lotrings sorgt zum einen fur eine gleichmaiBige Lot- 
verteilung mit guter Lotdosierung. Somit ist eine umfang- 

25 seitig gleichmaBige gute Qualitat der Lotstelle gewahrlei- 
stet 

[0016] Zum anderen kann hierdurch eine Qualitats-Sicht- 
kontroUe der Veriotung durchgefuhrt werden. Bcim voU- 
standigen Aufschmelzen des Lotrings taucht das AnschluB- 
30 rohr um den vorher vorn Lot eingenommenen Abstand in die 
Gehausebohrung ein. Durch dieses Eintauchen des An- 
schluBrohres in das Gehause ist mittels einfacher Sichtkon- 
troUe eine Qualitatsprtifung moghch. 

[0017] Vorzugsweise wird fiir das Ventilgehause und das 
35 AnschluBrohr ein Material mit im wesentlichen gleichen 
Warmeausdehnungskoeffizienten und/oder im wesentlichen 
gleichen Warmekapazitaten verwendet. Durch gleiche War- 
rrieausdehnungskoeffizienten werden Spannungen innerhalb 
der Lotstelle vermieden, durch moglichst gleiche Warmdca- 
40 pazitaten wird eine gleichmaBige Erwarmung der gesamteh 
Lotstelle gefordert. 

[0018] Bevorzugl wird daher das gleiche Material sowohl 
fur das Ventilgehause als auch fiir das AnschluBrohr vorge- 
sehen, wobei sich hierbei der Einsatz von Kupfer bewahrt 

45 hat, der sich bei hoher Dichtigkeit gut verarbeiten laBt. Der 
Polschuh kann hierbei aus Eisen gefertigt werden, so daB die. 
gewunschten magneiischen Eigenschaften gegeben sind. 
[0019] In einem besonders vorteilhaften Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung wird das AnschluBrohr vorgebogen und 

50 anschlieBend eingesetzt. Durch das Vorbiegen des An- 
schluBrohres wird eine nachtragliche mechanische Bela- 
stung. die durch das Biegen des AnschluBrohres auftreten 
konnte, vermieden. Die Biegung des AnschluBrohres kann 
hierbei je nach Kundenwunsch mit unterschiedlichen Win- 

55 kein Oder Rohrverlaufen vorgenommen werden. 

[0020] In einer besonderen Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung werden zwei AnschluBrohre mil zwei Gehausebohrun- 
gen und mit zwei Polschuhen yerlotet. Dies betrifft vor al- 
tera die Fertigung eines bistabilen elektromagnetischen Ven- 

60. tils, bei dem eine in die Ventilkammer mundende Leitung 
zwischen zwei AnschluBleitungen bistabil hin und her ge- 
schaltet werden kann. 

[0021] Die genannten Lotvorgange werden vorzugsweise. 
unter Schutzgasatmosphare vorgenommen. Dies ist auch 
65 dann von Vorleil, wenn das AnschluBrohr entgegen dem An- 
spruch 1 lediglich umfangseitig mit dem Ventilgehause ver- 
iotet wird. Generell wird durch die Schutzgasatmosphare 
die Verwendung eines FluBmittels entbehrlich. Hierdurch 
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wird vermieden, daB FluBmittel^BBtande innerhalb des 
Ventils verbleiben. Die Reinheii des Fluidraumes ist von 
wesentlicher Bedeutung, beispielsweise fiir Kuhlmittelven- 
tile. Weiterhin wird hierdurch die Qualitat der Lotfuge bin- 
sichtlich der Dichtheit verbessert, da ohne FluBmitlelruck- 
stande diese auch keine Porcn bilden konnen. 
[0022] Die vorgenannten Lotvorgange konnen mit Weich- 
und/oder Hartlot durchgefuhrt werden. Die Verwendung 
von Hartlot hat jedoch hierbei einen besonderen Vorteil, daB 
sich an den Verbindungsstellen der verloteten Teile eine sehr 
hohe mechaniscbe. Festigkeit erreichen laBt: Durch die hohe 
mechanischc Festigkeit wird die Dichtigkeil auch bei me- 
chanischer Beanspruchung mit hoher Lebensdauer gewahr- 
leisten. 

[0023] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird anhand der Figuren nachfol- 
gend naher erlautert. 
[0024] Im einzelnen zeigen 

[0025] Fig. 1 einen Langs schnitt durch ein crfindungsge- 
maB herstellbares Ventil und 

[0026] Fig. 2 eine AusschnittsvergroBerung einer erfin- 
dungsgemaBen Lotstelle in vergroBerter Schnittdarsteliung. 
[0027] Das Ventil 1 umfaBt ein rohrfdrmiges Ventilge- 
hause 2 in dem durch zwei Poise huhe 3, 4 eine Ventilkam- 
mer 5 begrenzt ist. In der Ventilkammer 5 ist ein Ventilkdr- 
per 6 verse hiebbar gelagen, wobei er mit zwei kugelformi- 
gen Dichtelementen 7, 8 jeweils auf einem in den Polschu-;- 
hen 3, 4 angebrachten Ventilsitz 9, 10 anschlagt. 
[0028] Die Polschuhe 3, 4 weisen Verbindungsleitungen 
11, 12 zu zwei AnschluBrohren 13, 14 auf, die bis zum Ari- 
schlag an den Polschuhen 3, 4 in entsprechende Bohrungeh 
15, 16 des Ventilgehauses 2 eingeschoben sind. 
[0029] Das vorliegende Ventil 1 dient zum Umschalten 
• der Verbindung einer quer in die Ventilkammer 5 miinden- 
den Leitung 17 zwischen den beiden AnschluBrohren 13, 
14. Uber nicht naher dargesiellte Permanentmagnete ergibt 
sich hierbei ein in jeder Endlage des Ventilkorpers 6 bistabi- 
les und durch eine eben falls nicht naher dargestellte elektro- 
magnetische Spule betatigbares Ventil. 
[0030] Fig. 1 zeigt dep fertig verloteten Zustand, bei dem 
die AnschluBrohre 13, 14 an die Polschuhe 3, 4 angefugt 
sind, wobei stimseitig die AnschluBrohre 13, 14 mit den 
Polschuhen 3, 4 ebenso verlotet sind, wie umfangseitig mit 
den Gehausebohrungen 15, 16. Auch die Polschuhe 3, 4 sind 
umfangseitig mit dem Ventilgehause 2 verlotet. Die durch- 
gehende Verio tung ist durch eine entsprechende Lotvertei- 
lung 18, 19 mit dickeren Linien dar;gestellt. 
[0031] In Fig. 2 ist der Zustand vor dem Verloten veran- 
schaulicht. 

[0032] Ein Lotring 20 ist hierbei zwischen dem Poise huh 
3 und dem AnschluBrohr 13 eingelegt Das AnschluBrohr 13 
ist demnach um die Dicke des Lptrings 20 vom Polschuh 3 
beabslandet und dementsprechend noch nicht soweit in das 
Ventilgehause 2 eingeschoben, wie in der Darstellung ge- 
maB Fig. 1 . Durch Erwarmen, beispielsweise iiber elektro- 
magnetische Induktion wird das Lot des Lotrings 20 aufge- 
schmolzen, so daB. das AnschluBrohr 13 an deh Polschuh 3 
anzufiigen isL In entsprechender vertikaler Orientierung 
fallt das AnschluBrohr 13 wahrend des Aufschmelzens 
selbsUatig auf den Polschuh 3. Durch die Verschiebung des 
AnschluBrohres 13 beim Anfugen an den Polschuh kann 
eine Sichtkonlrolle bezuglich einer gleichmafiigen Auf- 
schmelzung des Lots. 20 erfolgen. 

[0033] . Das Lot des Lotrings 20 verteilt sich zugleich stirh- 
seitig in dem KapiUarspalt zwischen dem AnschluBrohr 13 
und dem Polschuh 3 und umfangseitig zwischen dem An- 
schluBrohr 13 und dem Gehause 2 sowie dem Polschuh 3 
und dem Venti Igehause 2. 
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{0034] Durch das besci^Bene Verfahren werden mehrere 
Dichtstellen zugleich herstellt. Zunachst einmal ist das Ven- 
tilgehause 2 mit den AnschluBrohren 13, 14 nach auBen hin 
umfangseitig abgedichtel. Weiterhin sind die Verbindungs- 
leitungen 11. 12 zusalzlich durch die stimseitige Veridtung 
zwischen den Polschuhen 3, 4 und den AnschluBrohren 13, 
14 abgedichtet. 

[0035] Zu guter letzt wird die AuBendichtigkeit der Pol- 
schuhe 3, 4, die bereits durch andere MaBnahmen, beispiels- 
weise Verpressen oder Einrollen hergestellt wird, durch die 
umfangseitige Verlotung imBereich der LotsteUe nochmals 
verbessert. 

[0036] Somit sind mehrere Dichtstellen auf jedem Weg 
vorhanden, den ein in der Ventilkammer 5 befindliches 
15 Fluid, beispielsweise eine Kuhlfliissigkeit, nach auBen neh- 
men konnte, wodurch die Dichtigkeit des Ventils mehrfach 
abgesichert ist. 

[0037] Mit den bis zu drei verschiedenen Lotstellen in ei- 
nem Arbeitsgang wird zudem die mechanische Stabilitat des 
Ventils 1 insgesamt sowie insbesondere der Befestigung der 
AnschluBrohre 13, 14 erheblich verbessert.. 
[0038] Die Ventilsitze 9, 10 konnen dutch entsprechende 
Kuhlmitiel wahrend des Warmeeintrags, beispielsweise 
durch eine Kiihlzange vor einer iib'ermaBigen Envarmung 
geschiitzt werden, so daB eine dort zuvor angebrachte Rand- 
schichthartung oder sonstige Materialbearbeitung von dem 
Lotvorgang unbeeintrachtigt bleibt. 
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Bezugszeichenliste 



1 Ventil 

2 Ventilgehause 

3 Polschuh 

4 Polschuh 

35 5 Ventilkammer 
6 Ventilkorper 

9 Ventilsitz 

10 Ventilsitz 

U Verbindungsleitung 
40 12 Verbindungsleitung 

13 AnschluBrohr 

14 AnschluBrohr 
15Bohrung 

16 Bohrung 
45 17 Leitung 

18 Lotverleilung 

19 Lotverteilung 
20LoUing 

50 Paten tanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines elektromagneti- 
schen Ventils, insbesondere fiir einen Kiihlmittelkreis- 
lauf, mit einem wenigstens teilweise metallenen rohr- 

55 fbrmigen Ventilgehause, in dem ein Ventilkorper in ei- 
ner Ventilkammer verschiebbar angeordnct wird, wo- 
bei ein Ventilsitz in einem wenigstens teilweise metal- 
lenen Polschuh ausgebildet wird, der in das Ventilge- 
hause eingesetzt wird und durch den eine Verbindungs- 

60 leitung zu einem in eine Gehausebohrung eingesteck- 
ten, wenigstens teilweise metallenen AnschluBrohr 
fuhrt, daduixh gekennzeichnet, daB das AnschluBrohr 
(13, 14) umfangsseitig mit dem Ventilgehause (2) und 
stirnseitig mit dem Polschuh (3, 4) mit einer durchge- 

65 henden Lotverteilung verlotet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Polschuh (3, 4) umfangseitig mit dem Ven- 
tilgehause (2) verlotet wind. 
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3. Verfahren nach einem der '^pfannten Anspriiche, 
dadurth gekennzeichnet, daB wenigstens zwei der ge- 
nannten Lotvorgange in einem Arbeilsgang durchge- 
fiihrt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB der Warmeeinlrag zum 
Verloten durch elektromagnetische Induktion vorge- , 
nonmien wird. 

5. Verfahren nach einem der voi^genannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Kuhlvorrichtung zur 10 
lokalen Begrenzung des Warmeeintrags venvendet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lot als Lx)tring (20) 
zwischen den Polschuh (3, 4) und das AnschluBrohr 15 
(13, 14) in das Gehause (2) eingeiegt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Qualitats-Sichtkon- 
troUe beim Anfugen des AnschluBrohres (13, 14) an 
den Polschuh (3, 4) im Ventilgehause (2) erfolgt. 20 

8. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir das Ventilgehause (2) 
und das AnschluBrohr (13, 14) Materialien mit im We- 
sendicben gleichem Warmeausdehnungskoeflizient 
und/oder im Wesentlichen gleicher Warmekapazitat 25 
verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiir das Ventilgehause (2) 
und das AnschluBrohr (13, 14) das gleiche Material 
verwendet wird. 30 

10. Verfahren nach einem der vorgenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB fiir das Ventilge- 
hause (2) und das AnschluBrohr (13, 14) Kupfer ver- 
wendet wird. 

11. Verfahren nach einem der vorgenannten Ansprii- 35 
che, dadurch .gekennzeichnet, daB fur die Hersteilung 
des Polschuhs (3, 4) wenigstens teilweise Eisen ver- 
wendet wird. 

. 12. Verfahren nach einem der vorgenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das AnschluBrohr 40 
(13, 14) vofgebogen und anschlieBend eingesetzt und 
verlotet wird. 

13. Verfahren nach einern der vorgenannten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zwei AnschluBrohre ; 
(13, 14) beidseits der Ventilkammer (5) mit dem Ge- 45 
hause (2) mit zwei Polschuhen (3, 4) stimseitig verlotet 
werden. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verlotung 
des AnschluBrohres unter Schutzatmosphare ohne 50 
Flussmitlel durchgefiihrt wird. 

15. Bistabiles elektromagnetisches Ventil fiir den Ein- 
satz in einem Kiihlmittelkreislauf eines Kiihlgerats, 
insbesondere eines Kiihlschranks oder einer Kiihltruhe, 
mit einer im Innem eines Ventilgehauses (2) angeord- 55 
neten Ventilkammer (5) und einem zwischen zwei Pol- 
schuhen (3, 4) verschiebbaren Ventilkorper (7), wobei 

in wenigstens einem Polschuh .(3, 4) eine Verbindungs- 
leitung.(ll, 12) zu einem AnschluBrohr (13, 14) vorge- 
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB das AnschluB- 60 
rohr (13. 14) umfangseitig mit dem Ventilgehause (2) 
und stimseitig mit dem Polschuh (3, 4) mit einer diirch- 
gehenden. Lotvertei lu ng verlotet is t. 
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